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An arc torch wear part, made of a copper alloy 
containing one or more of tellurium, sulfur, lead, 
chromium and zirconium, is new. An arc torch 
wear part, especially for a TIG, MIG or MAG 
torch, is made of a copper alloy containing \-80% 
Cu and one or more alloying elements selected 
from Te, S, Pb, Cr and Zr. Independent claims 
are also included for the following: (i) an arc torch 
wear part, especially for a plasma torch, made of 
a copper alloy containing \-80% Cu and one or 
more alloying elements selected from Te, S, Pb 
and Cr; (ii) an arc torch wear part, especially for a 
plasma torch, made of a copper alloy containing 
\-80% Cu and 0. 1 -1 % Cr and/or Zr and 
structurally hardened by quenching and 
optionally work hardening, tempering optionally 
being carried out after the quenching or work 
hardening operation; (iii) an arc torch, especially 
a plasma torch or a TIG, MIG or MAG torch, fitted 
with a wear part as described above; and (iv) 
production of the above wear part. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft den . Bereich von 
VerschleiSteilen oder Verbrauchsmaterialien fur 
elektrische LichtbogenschweiSbrenner und insbesondere 
fur Plasmabrenner und umfasst eine Elektrode, in der 
5 Regel die Kathode, deren eines Ende in' Bezug auf eine 
Oifnung zum Ausstofien eines Strahls wie beispielsweise 
eines Plasmastrahls, welcher aus Gas und einem 
elektrischen Lichtbogen gebildet wird, zentriert ist, ■ 
wobei die besagte Of fnung eine einschniirende 
10 Drosselscheibe bildet und von einem als Duse 
bezeichneten VerschleiSteil gehalten wird. 

# 

Ublicherweise wird im Falle eines Plasmabrenners eine 
angemessene Menge von unter Druck stehendem Gas, so 

15 genanntem plasmabildenden Gas, in den Plasmabrenner 
eingefiihrt und anschlieSend zwischen der Elektrode und 
der Duse verteilt, und das Gas stromt . durch die Of fnung. . . 
der" besagteh Duse in Richtung zu dem Werksttick, zum 
Beispiel zu einem Konstruktionsstahlblech, das 

20 zers.chnitten werden soil, oder zu Stucken, die 
. zusammengeschweiSt werden sollen. 

Im Allgemeinen umfassen die Systeme oder Vorrichtungen 
zum Plasmaschneiden wenigstens einen Plasmabrenner, 
£ 25 eine Stromquelle, ein System " zur Zunduiig dels j 
Lichtbogens und Mittel zur Zufuhrung von Fluiden wie 
beispielsweise ein plasmabildendes Gas, eventuell ein 
Schutzg.as oder ein nachtraglich eingespritztes Fluid 
und ein Fluid zur Kuhlung des Schweifibrenners 

30 

Der Plasmabrenner kann mit der Hand gehalten werden 
oder auf einer automatischen Maschine fur 
zweidimensionale Schnittvorgange, die zum Typ der 
Portalrahmen (X, Y) gehort, bzw. auf ■ einer 
35 automatischen Maschine fur dreidimensionale 

Schnittvorgange, die zum Typ der Roboter (X, Y, Z) 
gehort, montiert : werden. 



Ublicherweise nutzt. das Verfahren des Plasmaschneidens 
die thermischen und- kinetischen Effekte eines 
Plasmastrahls, urn das zu schneidende Material zu 
schmelzen und das geschmolzene Material aus dem Spalt 
des Einschnitts auszustofien, der infolge. einer 
relativen Verschiebung des Brenners in Bezug auf das 
Werkstuck, das heiSt, das zu zerschneidende Stuck , 
gebildet wird. 

In bekannter Weise wird ein System zur Ziindung des 
Lichtbogens, das zum Typ der Hochf requenzsysteme oder 
zum Typ der Systeme gehort. die einen Kurzschluss 
zwischen der Elektfode und der Duse herbeifiihren, 
verwendet, urn einen Pilotlichtbogen, welcher im 
Allgemeinen eine geringe Stromstarke aufweist, zwischen 
der Elektrode, die von dem Schweifibrenner gehalten wird 
und die Kathode bildet,. und der Diise, die ebenfalls von 
dem SchweiSbrenner gehalten wird und die Anode bildet, 
aufzubauen. 

AnschlieSend wird im Falle eines Schneidens von 
nichtmetallischen Materialien die Stromstarke des 
Pilotlichtbogens auf einen im Allgemeinen hoheren Wert 
gebracht, urn den gewiinschten Wert der Stromstarke. fur 
den Schneidvorgang zu erreichen, und das plasmabildende 
Gas des pilotlichtbogens wird eventuell durch ein 
anderes Gas Oder ein Gasgemisch ersetzt, das dann das 
plasmabildende Gas fur den Schneidvorgang (fur ein 
System mit Lichtbogen und zugef uhrter Pressluft oder 
mit nicht iibertragenem Lichtbogen) bildet. Danach wird 
im Allgemeinen dem Schweifibrenner eine Bewegung 
erteilt, urn den . eigentlichen Schneidvorgang zu 
beginnen • 

Alternativ dazu wird im Falle eines Schneidens von 
metallischen Materialien der Pilotlichtbogen auf das 
Werkstuck ubertragen. das dann die Anode bildet; der 
elektrische Stromkreis der Duse ist of fen, die 
Stromstarke des Lichtbogens .- wird auf eine Wert 
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gebracht, welcher der Stromstarke fur den 
Schneidvorgang entspricht", und das plasmabildende Gas 
des Pilptlichtbogens wird eyentuell durch ein anderes 
Gas oder ein Gasgemisch ersetzt, ..das. dann das 
plasmabildende Gas fur denn Schneidvorgang (fur ein 
System mit ubertragenem Lichtbogen) bildet. Danach wird 
im Allgemeinen dem SchweiSbrenner eine. Bewegung 
erteilt, • um den eigentlichen Schneidvorgang zu. 
beginnen. 



Dennoch ist es in alien Fallen notwendig, dass die 
Materialien, aus denen die Verschlei&teile, d. h. .die 
Elektrode und. die Duse, bestehen, so sbrgfaltig 
ausgewShlt werderi, dass diese VerschleiEteile-. . den 

15 physikalisch-chemischen und vor allem den thermischen 
Beanspruchungen, denen sie wahrend des Schneidvorgangs 
ausgesetzt sind, so lange wie moglich standhalten und 
damit die Haufigkeit ihres Austauschs, wenn sie 
abgenutzt und ungeeignet sind, um einen einwandf reien 

20 und wirkungsvollen Betrieb des Plasmaschneidbrenners 
sicherzustellen, gesenkt wird. 

. • Mit anderen Worten, die Verschleifiteile des 
Plasmabrenners nviissen . nicht . nur hohe technische 
25 Anforderungen, sondern auch wirtschaf tliche 

Anforderungen erf alien, weil ihre Kosten angesichts der 
Haufigkeit ihres Austauschs nicht zu hoch sein durfen. 

Genauer gesagt miissen insbesondere folgende technische 
.30 Anforderungen eingehalten werden: 

eine hohe elektrische Leitf ahigkeit , um den 
Durchgang des elektrischen Nutzstroms ohne eine 
uberma&ige Erwarmung des Materials durch die 
Joulesche Warme zu. gestatten, oder mit anderen 
35. Worten die Bereitstellung der Moglichkeit, die 

metallischen Nutzquerschnitte zu verringem oder 
die leitenden Elemente zu verlangern, und zwar 
ohne das • Risiko einer iibermaSigen 

.Warmekonzentration; 
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eine hohe thermisGhe Leitf ahigkeit und eine hohe 
Temperaturleitzahl, um die schnelle Ausbreitung * 
eines toarmestroms im Inneren des Materials, aus . 
dem die Diise oder die Elektrode hergestellt ist, 
5 .von einer Zone in der Nahe des elektrischen 

Lichtbogens mit hoher Temper a tur zu einer Zone zu 
ermoglichen, in der ein Warmeaustausch mit einem 
Kuhlfluid stattfindet, ohne dass lokal die 
Schmelz tempera tur des Materials oder eines seiner 

10 . Bestandteile erreicht wird; 

eine ausreichende mechanische Festigkeit, .um den 
Beanspruchungen standzuhalten, die sich aus der 
Art und Weise der Montage der Elektroden und der 
Diisen auf dem Gehause des- Schweifcbrenners und 

15 eventuell durch die reibende Bewegung des 

Dusenendes auf der zu schneidenden . . Oberf lache 
ergeben; 

eine Verwendung von Materialien, die ublicherweise 
genutzt werden, um eine einfache Versorgung und 
20 eine gute maschinelle Bearbeitbarkeit 

sicherzustellen und so die Kosten einer 
Herstellung in groSen Mengen auf einem fur . die 
Industrie angemessenem und vertraglichem Niveau zu 
halt en. 

25 

Derzeit lehrt der vorherige Stand der Technik, dass die 
VerschleiSteile, das heifit die Elektroden und die Dusen 
von Plasmabrennern, aus Kupfer hergestellt werden 
miissen. Diesbeziiglich kann man die Dokumente US- A- . 
30 3.575.568 und EP-A-444344 zitieren, welche die 
Verwendung von Kupf erelektroden beschreiben. 

Nun ist das Kupfer kein ideales Material, um 
Verschleifiteile wie beispielsweise Diisen und Elektroden 
35 insbesondere fur Plasmabrenner herzustellen, und zwar 
aufgrund der geringen Eignung des Kupfers fiir die 
maschinelle Bearbeitung und seiner zu hoben 
Verfbrmbarkeit und seiner Eignung zu einer ubermaSigen 
Verformung im. gegluhten Zustand, wobei dieser . gegliihte 
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Zustand durch die kornbinierten Effekte einer starken 
Erwarmung wahrend einer intensiven Nutzung des 
Plasmabrenner s erreicht werden kann, und einer 
Haltezeit der Teinpefatur, ' die Probleme wahrend der 
Demontage durch Abschrauben der VerschleiSteile und vor 
allem der Elektroden und der- Diisen bereiten kann, wenn 
diese ausgetauscht. werden sollen. In Be zug auf eine 
Automatenmessingsorte, deren Index der maschinellen 
Bearbeitbarkeit als Basiswert mit 100 angesetzt ist, 
belauft sich der Index der maschinellen Bearbeitbarkeit 

t 

. des' Kupfers vergleichsweise nur auf 20. 



Daher empfehlen . einige Dokumente, bestimmte 
Verschleifiteile des SchweiEbrenners aus einer Legierung 
15 von Kupfer mit einem oder mehreren ahderen Materialien 
so \ herzustelleri, dass die' Lebensdauer dieser 
VerschleiSteile erhoht beziehungsweise' ihre Herstellung 
erleichtert wird.. 

20 So spezifiziert das Dokument JP-A-09035892 eine 
Elektrode fur Plasmabrenner, die aus einer Dreistoff- 
Legierung aus Kupfer, Zirkonium und Chrom gebildet ist 
\iti& 350 Stunden lang verwendet werden kann. 

25 Weiterhin beschreibt das Dokument EP-A-634886 eine Duse 
fur Plasmabrenner, die. aus einer Zweistof f-Legierung 
aus mehr als 99,5 % Kupfer und 0,10 bis 0,20% 
Zirkonium gebildet ist. ' 

30 In • analoger Weis'e of fenbart JP--A-03011599 eine 
Elektrode fur Plasmabrenner , die aus. einer Zweistof f- 
Legierung gebildet ist, welche in diesem Fall aus 
Kupfer und 0,01 bis 0/15 % Zirkonium besteht. 

35 Daruber hinaus bezieht sich das Dokument JP-A- 7 6 0047 397 
auf- eine Elektrode fur Plasmabrenner, die aus einer 
. Legierung aus 0,05 bis. 2 % Tellur, 25 bis 40 % Silber 
oder . Kupfer gebildet ist,. und der Rest aus Wolfram 
besteht . 
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Man kann auch das Dokument DE-A-19626941 zitieren, das 
eine Legierung beschreibt, die hauptsachlich Aluminium 
unter Zugabe von 3 % Kupfer,. 0,5 % Magnesium und 5 % 
5. Antimon enthalt, sowie das Dokument WO-A-92/14576, das 
sich auf ultrafeine Keramikkarbide bezieht, die man 
durch Plasma erhalt. 

Das Problem, das sich demzufolge stellt, besteht darin, 
10 verbesserte VerschleiSteile fiir SchweiSbrenner und 
insbesondere fur Plasmabrenner zu entwickeln, die 
geeignet sind, in vorteilhaf ter Weise den oben 
erwahnten Anf orderungen und Beanspruchungen 
standzuhalten, das heiSt- VerschleiSteile mit einer 
15 Lebensdauer, die ebenso gut und sogar hoher ist als die 
derzeit vorhandenen VerschleiSteile, das heifct 
Verschleifcteile aus Kupfer oder aus den oben erwahnten 
Legieningen so wie sie gewohnlich nach dem vorherigen 
Stand der Technik ' empfohlen .werden, ohne jedoch die 
20 Probleme in Bezug auf die maschinelle Bearbeitung und 
Verf ormbarkeit auf zuweisen; ' die mit Kupfer verbunden 
sind.. 

Daher ist im Rahmen der vorliegenden Erf indung- gezeigt 
25 worden, dass bes.timmte Kupf erlegierungen, die nach dem 
vorherigen Stand der Technik .nicht bekannt waren, - 
interessante und recht unerwartete Eigenschaf ten 
aufweisen und es ermoglichen, zu VerschleiSteilen zu 
kommen, deren Lebensdauer wenigstens ebenso hoch und 
•30 sogar hoher in Bezug auf die Verschleifiteile ist, die 
nach dem fruheren Stand der Technik bekannt waren. 

Mit anderen Wort en geht hervor, dass die Zugabe von 
geringen Mengen an bestimmten', speziellen chemischen 
35 Elementen zu dem Kupfer, insbesondere von Tellur, Chrom 
oder Blei, der so gewonnenen Kupf erlegierung 
•interessante mechanische Eigenschaf ten und/oder 
interessante Eigenschaf ten fttr die mechanische 
Bearbeitung verleihen, das heiSt betrachtlich 



verbesserte Eigenschaf ten und "dies, ohne die 
grundlegenden Eigenschaf ten der elektrischen und 
thermischen Leitfahigkeit, die Lebensdauer und die 
Korrosionsbestandigkeit von VerschleiSteilen zu 
verandern, die mit einer solchen Legierung hergestellt 
werden. 

So ist gezeigt worden, dass- die Materialmen, aus denen 
die Verschleifiteile vorzugsweise bestehen, das heifit 
die Materialien, die den Anf orderungen wahrend des 
Betriebs des elektrischen LichtbogenschweiEbrenners und. 
insbesondere der Elektrode urid der Duse im Falle eines 
Plasmabrenners am ' besten angepasst sind, spezielle 
Kupferlegierungen oder legierte Kupfersorten sind, 
deren Gehalt an bestinunten, speziellen Zugabeelernenten 
nicht null ist, sondem im. Ailgemeinen geringer als . 
2,5 %, ja sogar geringer als 2 % und sogar geringer als 
1 % : ist. Im Rahmen. der vorliegenden Erfindung sind. die 
Prozentwerte (%) auf das Gewicht bezogen. 

Daruber hinaus zielt die vorliegende Erfindung auch. 
darauf ab. Legierungsmaterialien vorzuschlagen, die 
verwendet werden k6nnen, um andere Verbrauchselemente 
.oder VerschleiBteile . f vir elektrische 

LichtbogenschweiSbrenner und insbesondere fur WIG-, 
. MIG- oder MAG-Schwei£brenner herzustellen, wie etwa 
insbesondere die Elektrodenzangen . oder die Sitze der 
Elektrodenzangen, da der vorherige Stand der Technik 
keine zufrieden stellende Legierung beschreibt, die 
verwendet • werdert kann, . um diesen Typ von 
VerschleiCteilen herzustellen. 

Ein Verschle.ifiteil fur elektrische 

LichtbogenschweiSbrenner . gemafi der vorliegenden 
' Erfindung ist durch die Patentanspruche 1 und 2 
definiert. Spezielle Ausfuhrungsf ormen der 

VerschleiSteile gemafi der vorliegenden Erfindung sind 
in den Patentanspruchen 3 bis 8, 13 und 14 definiert. 
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Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind die Begriffe 
„VerschleiEteil* und „Verbrauchsteil" Equivalent und 
beziehen sich auf . die Element e oder Teile, welche 
diejenigen Bestandteile des elektrischen 

LichtbogenschweiSbrenners bilden, welche wahrerid des 
Betriebs .'.des Brenners wahrscheinlich einer 
betrachtlichen Anderung unterliegen, so dass sie haufig 
ausgetauscht werden mussen, das heiSt insbesondere die 
Elektroden und die Dusen fur Plasmabrenner und die 
Elektrodenzangen und die Sitze der Elektrodenzangen fur 
WIG- , MIG- oder MAG-Schwei£brenner . 



Die Elektroden fur die Lanze oder den • SchweiEbrenner 
konnen . verschiedene Formeh annehmen, • • aber im 

15 Allgemeinen hat eine - Elektrode generell eine IMngliche 
Form und insbesondere eine Form oder ein Aussehen, das 
im Allgemeinen zylindrisch oder stumpf zylindrisch ist, 
land tragt einen emittierenden Einsatz, insbesondere aus 
Hafnium, aus Wolfram oder aus Zirkonium; der an ihrem 

20 aktiven Ende beziehungsweise an . dem unteren oder 
stromabwarts gelegenen Ende befestigt ist* 

In gleicher Weise konnen die Dusen fur die Lanze oder 
den SchweiEbrenner verschiedene Formen annehrnen, aber 
25 im Allgemeinen hat eine Duse generell die Form einer 
Manschette oder Hulse und ist von einer Offnung fur den 
Durchlass des Gases durchbohrt. 

» 

Solche Elektroden und Dusen sind in zahlreichen 
30 Dokumenten des fruheren Stands der Technik beschrieben, 
und deshalb werden ihre Anordnun'g innerhalb des 
SchweiSbrenners, ihre generelle Struktur und ihre 
Betriebsweise im Folgenden nicht detailliert angegeben. 



35 Allerdings kann man zu Bei spiel zwecken in den 

Dokumenten EP-A-750449, EP-A-278797, EP-A-573330 und 

EP-A-817547 nachlesen, welche die Plasmabrenner 
beschreiben . 
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Daruber hinaus kann die Auswahl des oder der 
Legie.rungsmaterialien gemafc der vorliegenden Erfindung 
in Abhangigkeit von mehreren Parametem oder 
Bedingungen vorgenommen werden. 

5 

. Wenn eine eihfache maschinelle Bearbeitbarkeit und 
niedrige Herstellungskosten . pro maschinellem 
Bearbeitungsvorgang von hochster- Bedeutung sind und es 
notwendig ist, eine korrekte thermische und elektrische 
10 widerstandsfahigkeit zu bewahren, verwendet man also 
vorzugsweise legierte Kupfersorten als Material der 
Verschleifcteile, wobei diese Elemente. . enthalten, welche 
die maschinelle Bearbeitung begiinstigen wie. 
beispielsweise: 

IS Legierungen aus Kupfer und Tellur (Cu-Te) , die 

beispielsweise ungefahr 0,3% bis 0,7% Tellur 
enthalten und .wobei solche . Legierungen als 
: Legierungen des Typs Kupfertellur bezeichnet 
werden; oder 

20 - Legierungen aus Kupfer und Blei (Cu-Pb) , die 
Eigenschaften . aufweisen, welche denen von 
Kupfertellur sehr .ahnlich sind. 

•Tatsachlich ist gezeigt worden, dass die Zugabe 
25 unldslicher Elemente wie beispielsweise Te und Pb, di-e 
in feinen Kugelchen verteilt sind, die Eignung des 
Kupfers fur die maschinelle Bearbeitung wesentlich 
. verbessert, weil diese Elemente dafiir sorgen, dass di-e 
Spane kurz und zerbrechlich sind, indem sie deren 
30 Brechen fordern, und daraus ergibt sich, dass die 
Eignung dieser Kupf erlegierungen durchaus mit 
derjenigen von Automatenmessingen vergleichbar ist. 

Die ■ VerschleiSteile, die'-. [ aus derartigen 

35 Kupf erlegierungen bestehen, konnen fur jeden 
• Anwendungsbereich von Arbeiten mat' dem Plasmalichtbogen 
verwendet werden. ' wobei wahrend des Betriebs des 
SchweiSbrenhers eine Temperatur in der Nahe -der 
Oberflachen nahe. des • Plasmalichtbogens erzeugt wird. 



die die Schmel z temper a tur der Zugabeelemente, welche 
die. Legierung bilden, nicht iiberschreitet , das heiSt 
330 °C fur das Blei und 450 °C fur das Teliur. 

Wenn dagegen eine hohe mechanische Festigkeit sowie 
eine gute thermische und elektrische Leitf ahigkeit 
gewunscht sind, zieht.man es vor , -. legierte : Kiipf ersorten. 
zu . verwenden, die- ausgehartet und geeignet sind, eine 
hohe Formbestandigkeit ' und insbesondere eine hohe 
Bestandigkeit gegen Heifeverf ormung zu gewahrleisten, 
wie beispielsweise: 

Legierungen aus Kupf er und Chrom (Cu-Cr) , die 
beispielsweise ungefahr 0,5 % bis 1 % Chrom 
enthalten und wobei solche Legierungen . als 
Legierungen "des Typs Kupf erchrom bezeichnet 
werden;. 

. Legierungen aus Kmpf er und Zirkonium (Cu-Zr) , die 
beispielsweise ungefahr 0,1 % bis 0,2 % Zirkonium 
enthalten und wobei solche Legierungen als 
Legierungen des Typs Kupf efzirkonium bezeichnet 
werden ; oder 

Legiexiingen aus Kupfer, Chrom und Zirkonium (Cu- 
Cr-Zr) , die beispielsweise ungefahr: 0,8 % Chrom 
und 0,15 % Zirkonium enthalten uhd wobei solche 
Legierungen als Legierungen des Typis 
Kupf erchromzirkonium bezeichnet werden. 

.Tatsachlich ist- die- Aushartung ein Phanomeri, das es 
ermSglicht, ■ die mechanischen und elektrischen 
Eigenschaften einer Legierung, insbesondere durch eine 
thermische'. Behandlung der aufgelosten Zugabeelemente, 
durch Abschreckung und durch Verglitung bei erh6hter 
Temperatur zu verbessern. 

In der Praxis wird eine Kaltverf estigung (E) entweder 
zwischen der Abschreckung (T) und der Vergutung bei 
•erhohter Temperatur (R) oder nach der Vergutung bei 
erhohter Temperatur (R) angewendet, was es moglich 



macht, noch bessere mechanische 
erreichen. 



Eigenschaf ten . : zu 



Es handelt sich um. die Zustandsf ormen TER und TRE, bei 
denen die Effekte der Ausharturig und die 
Kaltverfestigung kumulieren. 

Derartige Legierungen in den "oben angegebenen 
Zustandsformen weisen eine geringere maschinelle 
Bearbeitbarkeit als Kupfertellur auf , jedoch eine 
hohere gegenuber der von nicht legiertem Kupfer.. 

Das Herstellungsverfahren eines Verschlei&teils gemaS 
der vorliegenden Erfindung wird durch den 
Patentanspruch 9 definiert. Die VerschleiSteile, die 
man durch ein derartiges Verfahren- erhalt, sind in. den 
Patentanspruchen 10 und 11 .definiert . 

GemaS einem anderen Aspekt betrifft die Erfindung auch 
einen elektrischen LichtbogenschweiEbrenner , 

insbesondere einen Plasmabrenner oder einen WIG - , MIG- 
oder • MAG-SchweiSbrenner (Wolf ram- Inertgas- , Metall- 
Inertgas- oder Metal 1-Aktivgas-SchweiSbrenner) , der 
wenigstens ein Verschleifcteil gemafc der Erfindung,. 
insbesondere eine Elektrodenzange und/oder einen .Sitz 
der Elektrodenzange, .umfasst. 

Die Erfindung wird nun detail-lierter mit Hilfe von 
Beispielen fur Ausf iihrungsf ormen beschrieben, die in 
den beigefugten Abbildungen schematised dargestellt 
sind, wobei diese nur zur ErlSuterung bereitgestellt 
• werden und keine Einschrankung bilden. 

Die Abbildung 9 stellt in s.chernatischer Form und im 
Langsschnitt das unte're Ende oder das aktive Ende eines 
Plasmaschneidbrenners dar, der ein Brennergehause 91 
umfasst, das wiederum umfasst: 



eine oberes Gehause 92 , das aus* einem elektrisch 
leitenden Material hergestellt ist und die 
Elektrodenhalterung bildet; 

einem unteren Gehause 93; das a\is einem . elektrisch 
leitenden Material hergestellt ist und die 
Dusenhalterung bildet; und 

einem Zwischengehause 94 , das aus einem elektrisch 
nicht ' leitendem- Material besteht und zwischen dem 
oberen Gehause 92 und dem unteren Gehause 93 so 
eingefiigt ist, dass das obere Gehause 92 und das 
untere Gehause 93 elektrisch voneinander isoliert 
sind und in konzentrischer. Weise zueinander 
aus.gerichtet sind, 

Eine Verkleidung 95, die aus einem elektrisch 
isoliereriden Material hergestellt ist, verbindet in 
mechanischer Form die Gesamtheit, die aus dem oberen 
Gehause 92, dem unteren Gehause 93 und dem 
Zwischengehause 94 besteht, so dass ein einziger Block 
gebildet wird, 

Eine Elektrode 96, welche die Form einer Manschette mit 
falschem Boden hat und ein VerschleiSteil des 
Schwei£brenners ist, wird in undurchlassiger Weise auf 
die Elektrodenhalterung geschraubt, die durch das obere 
Gehause 92 gebildet wird. 

Analog dazu wird eine buse 97, welche die Form einer 
Manschette hat, deren Boden durch eine kalibrierte 
Of fnung . 97a fiir den . Auslass des Plasmastrahls 
durchbohrt ist und ein Verschleifiteil des 
Schweifibrenners ist, in undurchlassiger Weise auf die 
Dusenhalterung geschraubt, die durch das untere Gehause 
93 gebildet wird. 

Ein Strom von unter Druck stehendem Gas G wird durch 
eirie Of fnung 98 \iber ein Tauchrohr 99 zu dem inneren 
Boden der Elektrode 96 verteilt und steigt dann in' 
umgekehrter Richtung in einer Kammer 910 mit 
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• kreisfdrmigem Querschnitt, die zwischen der auSeren 
Oberf lache des Tauchrohrs 99 urid der inneren Oberflache 
der Elektrodenhalterung, die durch das obere Gehause 92 
gebildet wird, angeordnet ist, wieder hoch. 

5 • • 

Ein erster Teil Gl des besagten, unter Druck stehenden 
Gases wird abgeleitet durch eine erste Reihe von 
" kalibrierteh Offnungen 921, die in der Wand der 
Elektrodenhalterung hergestellt sind, ' welche durch das 

10 obere Gehause 92 gebildet .wird, und dann .durch die 
Kanalisation zwischen den . auSeren Wanden der 
Elektrodenhalterung, der Elektrode 96 und den inneren 
Wanden des isolierenden ""zwischengehauses 94 und der 
Diise 97 , bevor es . durch die, Ausstromof fnung 97a aus der 

15 besagten Diise 97 nach auSen abgefvihrt wird. 

Der zweite Teil G2 des unter Druck stehenden Gasstroms 
G wird sukzessive durch die kalibrierten Of fnungskranze 
922, 941 und 931 zu einem kreisf ormigen Abschnitt 981 
20 verteilt, der. durch die auSeren Wande der 
Elektrodenhalterung, der Diise 97 und der inneren Wand 
einer Diise 98, die im Allgemeinen aus einem elektrisch 
isolierenden Material hergestellt wird; begrenzt ist. 

25 Der Strom des Gases Gl liefert das pla.smabildende Gas 
und tragt damit zu der Bildung des Lichtbogens und des 
Plasmastrahls bei hoher Tempera tur bei, wenn das auf 
Plasma basierende Schneidesystem in Betrieb ist.. 

30 Der anfangliche Strom des Gases Gl und der Strom des 
restlichen Gases G2 bilden das Mittel, um mittels 
Zwangskonvektion das Gehause 91 des SchweiEbrenners, 
die Elektrode 9.6 und die .Diise 97 zu kuhlen. 

35 Die Abbildungeh 1 bis 8 stellen ihrerseits schematische 
Beispiele fur die Realisierung von Diisen und Elektroden 
dar, das heiSt der Verschleifiteile, die fur 
unterschiedliche Typen von- Schweifibrennern in den 
Bereich der vorliegenden Erfindung fallen. 



So zeigt die Abbildung 1 gemaS • einem Langs schnitt eirie 
Elektrode 1 mit massivem . Gehause,. die aus eiriem 
Elektrodengehause 2 besteht, das im Allgemeinen eirie 
achsensymmetrische Form in Gestalt eiher Manschette mit 
falschem Boden hat, umfassend: 

in seinem oberen Bereich oder stromauf warts ein 
Innengewinde 4, umeine Montage der Elektrode 1 
mittels einer Schraubverbindung auf einem 
Brennergehause zu ermoglichen, vie -in der 
Abbildung 9 gezeigt 1st; 

in seinem unteren Bereich oder im aktiven Bereich 
eine Bohrung 6\ urn mittels Schrumpfverbindung, 
Quetschverbindung und/bder Loten einen-. 

emittierenden Einsatz 3, der aus Zirkonium, aus 
Hafnium oder aus Wolfram in r einer oder legierter 
Form besteht, aufzunehmen; 

in seinem mittleren Bereich 5 eine aufcere, * 
polygonale ~ insbesondere hexagonale - Form/ urn 
das Anlegen eines Schlussels zu ermoglichen, der 
so angepasst ist, dass die Verschraubung und die 
Feststellung der Elektrode. 1 auf ihrer Auflage in 
dem Brennergehause durchgefiihrt werden kann, wie 
in der Abbildung 9 gezeigt- ist/ 

In diesem Beispiel besteht das Verschleifcteil, das- 
heifit die Elektrode 1, aus einer- legierten Kupfersorte 
des Typs Kupf ertellur , die einen Tellurgehalt von 
ungefahr 0,3 bis 0,7 % hat und' wobei der Rest im 
Wesentlichen aus Kupfer und eventuell ui^vermeidlichen 
Verunreinigungen besteht . 

Diese Elektrode 1 wird aus einem . Kupf ertellur stab mit 
hexagonalem Querschnitt hergestellt, wobei dieser einer 
maschinellen Bearbeitung durch Abstechen mit hoher 
Taktfrequeriz uriterzogen wird, so dass es moglich wird, 
Elektrodein mit niedrigen Herstellungskosten, einer 
hohen Ausbeute und einer langen Lebensdauer zu 
erhalten- 
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Die Abbildung 2 stellt ihrerseits eine Elektrode 1 mit 
einer. hohen mechanischen Festigkeit dar, deren 
generelle Form analog zu derjenigen von Abbildung 1 
5- ist; die ahhlichen oder identischen Bereiche haben die 
gleichen Nummern- 

Gemafe der Abbildung 2 umfasst die Elektrode 1 in ihrem 
mittleren Bereich 5 eine aufcere, prismatische oder 
10 halbprismatische Form, die das Anlegen eines Schlussels 
ermoglicht, der so angepasst ist,. dass die 
Verschraubung und die Blockierung der Elektrode 1 auf 
. ihrer Auflage in dem Brennergehause durchgefiihrt werden 
kann. 



15 
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, Daruber hinaus ist zwischen dem AuSengewinde 4 und 
einer Auf lagef 13che 8, welche einen Montageanschlag 
bildet, eine Vertiefung 7 hergestellt worden, die dazu 
bestimmt ist, eine O-Ring-Dichtung aufzunehmen. 



In diesem Beispiel ist das Verschleifiteil/ das hei£t 
das Elektrodengehause 2 der Elektrode 1, aus einer 
legierten Kupfersorte des Typs Kupf erchrom hergestellt, 
die eineh Chromgehalt von ungefahr 0,5 % bis 1 % hat, ■ 

25 so dass es moglich ist, trotz der Schwachung • des 
Bereichs, welche durch die Vertiefung 7 verursacht 
wird, eine Elektrode mit einer mechanischen Festigkeit 
zu erhalten, die ausreicht, urn dem Anziehen und der 
Lockerung mit einem bedeutendem Drehmoment mitteils 

30 eines Schlussels standzuhalten, ohne dass die Gefahr 
eihes Torsionsbruchs, einer . Abscherung und/oder einer 
Dehnung in der geschwachten Zone des Bereichs besteht. 

Eine derarti.ge Elektrode weist eine erhohte. thermische 
35 Widerstandsfahigkei t auf, weil die Verwendung einer 
legierten Kupfersorte des Typs Kupf erchrom fur die 
Herstellung der Elektrode 1 es moglich macht, ihre 
geometrische Integritat vor allem in der Nahe des 
emittierenden Einsatzes 3 zu bewahren, das hei£t, ohne 
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dass es zu einer lokalen Schmelzung kommt, und zwar 
trotz der bedeutenden Tertiperatur des aktiven Endes, das 
den emit tier eriden Einsatz 3 tragt, zum Beispiel wahrend 
ein erster- elektrischer Lichtbdgen ohne Ruckgriff auf 
5 ein mit Hochfrequenz (HF) arbeitendes Zundsystem 
gezundet wird, das ■ heifit nach dem zeitweiligen 
Kurzschluss des Endes der Elektrode 1 und des Bodens 
der Diise des Schweifibrenners . 

10 Fur eine solche . Anwendung; das heifit eine Ztindung durch 
Kurzschluss, wird das Kupf ertellur wenig empfohlen, 
weil die Teilurkugelchen, die unloslich im Kupfer 
vorhanden sind, aber bei ungefahr 450 °C schmelzen, 
wahrend des Aufbaus des Lichtbogens zwischen der 

15 Bruchstelle des Kurzschlusses und dem Endpunkt seiner 
Fixierung au£ dem emittierehden Einsatz 3 die Tendenz 
haben, zu yerdampf en oder auf . den entsprechenden 
Oberflachen herab zu rinnen und damit die Geometrie; 
dieser Oberflachen andefn,* den Verlauf des Stroms des 

20 plasmabildenden Gases zu storen und demzufolge eine 
rasche Verschlechterung der Schneidlei stung der 
Plasmasaule des Lichtbogens verursachen. 

Die £bbildung 3 zeigt ihrerseits in schematischer Form 
25 eine. Diise zu niedrigen Herstelluogskosten fur 
Plasmabrenner , die in den Bereich der vorliegenden Er- 
findung fallt. . 



Genauer gesagt umfasst die Diise 7, die im Allgemeinen 
30 die "Form einer Manschette mit durchbohrtem Boden hat, 
eine innere Aussparung 17, einen Kanal 7a fur den 
Durchlass des plasmabildenden Gases und des 
elektrischen Lichtbogens, und ein Aufiengewinde 18 in 
ihrem oberen extemen Bereich, urn eine Montage mittels 
35 Schraubverbindung auf einem Brennergehause zu 
ermoglichen, wie in der Abbil dung 9 dargestellt ist. 



In diesem Beispiel ermoglicht es die Verwendung einer 
legi.erten Kupfersorte des Typs Kupf ertellur , die einen. 
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Tellurgehalt von 0,3 % bis 0,7 % hat, als Material des 
VerschleiSteils, das heifit der Diise 7, eine maschinelle 
Bearbeituhg durch Abstechen mit hoher. Taktfrequenz zu 
realisieren, und es ist sichergestellt , dass Dxisen mit 
5 niedrigen Gestehungskosten erhalten werden. 

Die Abbildung t 4 zeigt ihrerseits in schematischer Form 
eine Diise mit erhohter thermischer Widerstandsf ahigkeit 
fur Plasmabrennef , deren Form im Allgemeinen analog zu 
10 derjenigen von Abbildung 3 ist; die Shnlichen .oder 
identischen Bereiche haben die gleichen Nummern. 

Die Diise 7 von Abbildung 4, die im Allgemeinen 
ebenfalls die Form einer Manschette mit durchbohrtem 
15 Boderi hat, umfasst auch hier wiedervim eine innere 
Aussparung 17 und einen Kanal 7a f iir deh Diirchlass des 
plasmabildenden' Gases und des elektrischen Lichtbogens. 

Die Abmessungen des Kanals 7a sind so ausgelegt, dass 
20 der Plasmastrahl sehr eingeschnurt ist und es in der 
Region der Wande des besagten Kanals 7a zu einem sehr 
bedeutenden WSrmeaustausch zwischen dem besagten 
Plasmastrahl und der Diise 7 kommt, was so zu einer 
Erwarmung der besagten Wande auf eine Tempera tur fuhrt, 
25 die gelegentlich mehr als 500 °C erreichen kann. 

Daher ist es in diesem Fall vorteilhaft, ein Material 
als Bestandteil der Diise 7, das heifit . eine legierte 
Kupfersorte des Typs Kupf erchrom,. die 0,5 bis 1 % Chrom 
30 umfasst, zu verwenden, urn es moglich zu machen, die 
geometrische Integritat der Diise 7 und insbesondere der 
Wande des Kanals 7 a zu erhalten, das heifit irri 
Wesentlichen ohne iokale Abschmelzung und dies trotz 
einer betrachtlichen Tempera tur der besagten Wande. 



35 



Folglich wird das Kupf ertellur wegen der pben 
angegebenen Griinde (vgl . Abbildung 3) wiederum weniger 
empfohlen. 
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Die Abbildung 5 stellt . ihrerseits in schematischer Form 
eine andere Aus fuhrungs form einer Diise 7 ndt einer 
hohen thermischen Wider standsf ahigkeit und mafiigen , 
Herstellungskosten dar, die in den Bereich der 
5 ' vorliegenden Erfindung fSllt. 

Die Diise 7 von Abbildung 5 ist; ein zusammengesetztes 
Verschlei£teil, das heiSt eine Diise, die aus. zwei 
* , Stucken hergestellt wird, namlich: 
10 - .. aus einem oberen Stuck 19, das aus Kupfertellur . 

hergestellt ist, welches einen Tellurgehalt 
zwisctien 0,3 und 0,7 %. umfasst, wie weiter oben 
erlautert ist, und eine einfache maschinelle 
Bearbeitung durch Abstechen rnit hoher Taktfrequenz. 
15 gestattet und • es daher ermoglicht, eine 

wesentliche Einsparung bei den Herstellungskosten 
fur ein Teil rait einem bedeutendem Vblumen zu 
erzielen, und 

aus einem unteren Stuck 20, das den Kanal 7a zum 
20 Aussto&. des Plasmastrahls umfasst • und aus 

Kupferchrom hergestellt ist, welches einen 
Chr'omgehalt von 0,5 bis 1 % umfasst und eine gute 
thermische Widerstandsfahigkeit in der Nahe eines 
stark eingeschniirten Plasmastrahls gewahrleistet 
25 Das untere Stxick 20 wird mittels ; einer 

Schrumpfverbindung oder Einloten in das obere 
Stuck 19 montiert. 



Die Abbildung 6 zeigt eine komplexe Elektrode • 61 zu 
30 niedrigen Herstellungskosten gemaJl der Erfindung, die 
aus einem Hauptgehause • 62 besteht, der zum Beispiel aus 
Automatenmessing (CuZn39Pb2 oder CuZn40Pb3) hergestellt 
ist und im Allgemeinen eine rotationssymmetrische Form 
hat und in seinem unteren Bereich oderaktiven Bereich 
35 eine erste Bohrung 65 und eine zweite Bohrung 60 mit 
geringerem Durchmesser umfasst. Ein Tauchrohr ' 63 von 
. zylindrischer Form, das aus Automatenmessing einer 
analogen Sorte wie derjeriigen des HauptgehSuses 62 
hergestellt ist, wird mit Gewalt in die Bohrung 60 des 



« • • • • . • 

• • • •* •• t • 

• * • w • ♦ * • *- 

fr « 4 • ♦ • • • 



19 - 

Hauptgehiiuses 62 eingepresst. Eine Bohrung .67 fur den 
Durchlass des Gases wird in dem Hauptgehause 62 
.hergestellt, um mit einer koaxialen Bohrung 68 
identischen Durchmessers, die in dem Tauchrohr 63 

5 hergestellt worden 1st, zu kommunizieren. Eine Reihe 
yon kalibrierten Offnungen 62a wird in den oberen 
Bereich. der Bohrung- 65 gebohrt,. um den Bereich 69, der 
einerseits durch die aufiere Wand des Tauchrohrs 63 und 
andererseits durch die innere Wand der Bohrung. 65 

10 abgegrenzt wird, mit der - Umgebung der Elektrode 61 in 
Kdntakt. zu bringen. Die. kalibrierten Offnungen der 
Reihe von kalibrierten Offnungen 62a werden so gebohrt, 
dass sie tangential in die Bohrung 65 munden. Aufierdem 
wird eine Gesamtheit 64,- die aus einem emittierenden 

15 Einsatz 64b aus Hafnium mit zylindrischer Form besteHt, 
welches in einen rohrf ormigen, zylindrisch^n Mantel 64a 
geque.tscht . ist, der aus Kupferchrom mit eiriem 
Chrbmgehalt zwischen 0,5 und 1 % hergestellt ist, mit 
Gewalt so in "die Bohrung 65 gepresst, dass das Ende der 

20 Elektrode 61 yollstandig verschlossen wird. In dieser 
Anordnung umfasst die Elektrode 61 einen internen 
Kreislauf, der die Zirkulation eines Gasstroms 66, 
welcher das plasmabildende Gas bereitstellt, • durch die 
Bohrungen 67, 68 zu der riickseitigen Oberflache des 

25 emittierenden Einsatzes 64 gestattet, um sie zu kuhlen, 
wenn ein elektrischer . Lichtbogen auf der inneren 
Oberflache des emittierenden Einsatzes 64 gebildet 
wird, und dahach die Kanalisation des besagten Stroms 
durch den Bereich 69 zu den. kalibrierten Offnungen 62a 

30 ermoglicht, um Gasstrome 66a zu erzeugen, die • fur die 
Bildung des Plasmalichtbogens notwendig sind. 
Zusatzliche Fuhrungen werden am aufieren Umfang. des 
oberen Bereichs des Elektrodengehauses 62 hergestellt, 
namlich: eine erste Vertiefung .62b, die dazu bestimmt 

35 ist, ein System mit wenigstens einer kl einen Kugel von 
dem Gehause des SchweiSbrenners aufzunehmen, und die 
die Verriegelung der Elektrode in dem. besagten Gehause 
des SchweiSbrenners gestattet; eine zweite Vertiefung 
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62c, die dazu bestimmt* ist, eine O-Ring-Dichtung . 
aufzunehmen. 

Eihe derartige koraplexe Elektrode " 61 wird als 
5 Bestandteil einer . Gesamtheit von VerschleiBteilen 
verwendet, die sonst als Kartusche bezeichnet werden, 
so wie in" der Abbildung 8 dargestellt. 

Genauer gesagt umfasst eine Kartusche 80 gema£ der 
10 Abbildung 8 eihe Elektrode 61, so wie sie weiter oben 
besehrieben ist, eine Diise 82, die von einer 
kalibrierten Offnung 82a zum Ausstofi des Plasmastrahls . 
durchbohrt ist und aus Kupfertellur (Tellurgehalt von • 
0,3 bis 0,7 %) hergestellt ist, eiri isolierendes Futter 
15 83, dass a[us einem warmaushartendem Kunststoff 
hergestellt ist, einer ersten O-Ring-Dichtuiig 85 und 
einer zweiten O-Ring-Dlchtung 84. Die Gesamtheit dieser 
Elemente .61, 82, 83, 85 wird unloslich durch die . 
Einschniirung einer dunnen Lippe 82b verbunden, die sich 
20 von . dem Gehause der Diise 82 erstreckt, bis sie ohne 
Spiel Konfcakt. mit dem isolierenden Futter 83 hat^ 
welches dann auf einem Sitz 82c, der in der Diise 82 
mascliinell hergestellt wird, iiberfangen- und blockiert 
wird. 



.25 
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Die Verwendung und der Betrieb' einer derartigen 
Gesamtheit od.er Kartusche 80 sind insbesondere in den 
Dokumenten EP-A-0326445 , US-A-4914271, JP-A-2714421, 
CA-A-1303684 und DE-A-68903645 . 0 beschrieben. ' 



Im Ubrigen zeigt die Abbildung 7 in schema tischer Form 
eine Elektrode .71 mit einer hohen . thermischen 
Widerstandsfahigkeit und mafiigen Herstellungskosteri, 
wobei die Elektrode 71 aus zwei Stucken hergestellt 
35 ist, namlich: 

aus einem Hauptgehause 72, das aus einer Legierung 
des Typs Kupfertellur (Kupfer + 0,3 bis 0,7 % 
Tellur) hergestellt ist, urn einte ' maschinelle 
Bearbeitung durch Abstechen mit hoher Taktfrequenz 



•zu gestatten und urn eine wesentliche Einsparung 
bei den Herstellungskosten fur ein Teil mit einem 
bedeutendem Volumeri zu erzielen, urid 
aus einem zylindrischen Metallstuck 73, das aus 
einem emittierenden Einsatz 7.3b. aus Hafnium mit 
zylindrischer Form .besteht, welches in einen 
rohrf6rmigen, zylindrischen Mantel 73a gequetscht. 
ist, der aus einer Legierung des Typs Kupferchrom 
(Kupfer + 0,5 bis 1 % Chrom) hergestellt ist, urid 
. eine gute thermische Widerstandsf ahigkeit in der 
Nahe des Plasmastrahls gewahrleistet . Das 
Metallstuck 73 wird mit Gewalt in die Bohrung 74 
gepresst, die am. Ende des Hauptgehauses 72 
hergestellt worden ist. 

Obwohl die VerschleiSteile uriter Bezugriahme auf £inen 
Plasmaschneidbrenner beschrieben worden sind, yersteht 
es sich von selbst, dass die VerschleiSteile gemaS der 
Erfindung, insbesondere die Elektroden, die Dusen, 
Kartuschen, welche aus einer Gesamtheit von Elektrode 
und Diise gebildet sind, die Elektrodenzangen und die 
Sitze der Elektrodenzangen, nicht . nur auf Plasma- 
schneidbrenner beschrankt . sind und auch fur andere 
Typen von Lanzen oder . Schweifibrennern, vor all em 
Markierungsbrenner, WIG- f MIG- oder MAG-Schwei£brenner 
und in allgemeiner Weise fur jeden Schweifibrenner zur 
thermischen Behandlung von metallischen uiid 
nichtmetallischen Materialien vorgesehen werden konnen. 
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PATENTANSPRUCHE 



1. Verschleifiteil fur elektrischen Lichtbogenschweifi- 
brenner, insbesondere fur WIG-/ MIG- oder MAG- 

5 Schweifibrenner, wobei das besagte Verschleifiteil aus 
der Gruppe ausgewahlt wird, die durch die 
Elektroderizangen .und. die Sitze der Elektrodenhalter 
gebildet wird, . 

dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Teil des 
10 besagten VerschleiEteils aus eirier Kupf erldgierung 
hergestellt ist, die en thai t:. 

wenigstens 90 % Kupfer; und . 

wenigstens ein Legierungsmaterial, das aus 
der Gruppe, die aus dem Tellur, dem Blei, dem 
15 Zirkonium und dem Chrom gebildet wird, 

ausgewahlt wird. 

2. Verschleifiteil (1, .61, 71, 7, 80) fur elektrischen 
Lichtbogenschweifibrenner, insbesondere fur 

20 Plasmabrenner, wobei das besagte Verschleifiteil s aus der. 
Gruppe ausgewahlt wird, die durch die Elektroden (1, 
61, 71), die Diisen (7) und die Kartuschen (80), welche 
aus einer Einheit von Elektrode und Duse bestehen, 
gebildet werden, und wenigstens ein Teil des besagten 

25 VerschleiEteils aus einer Kupf erlegierung hergestellt 
ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass die besagte 

. Kupf erlegierung enthalt: 

wenigstens 90 % Kupfer; und 
30. - 0,01 % bis 5 % eines Legierungsnvaterials, das 

aus der Gruppe, die aus dem Tellur und dem 
Blei bes.teht, ausgewahlt wird. 

3. Verschleifiteil nach einem der Ansprliche 1 oder 2, 
35 dadurch gekennzeichnet, dass der Gehalt des 

Legierungsmaterials in der Kupf erlegierung von 0,05 % 
bis 3 % reicht.. 
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4. VerschleiEteil nach einem der Anspruche 1 oder 2,. 
dadurch gekennzeichnet , dass der Gehalt des Kupfers in 
der Kupf erlegierung wenigstens 95. % betragt.. 

5 5. VerschleiSteil nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, . dass der Geha.lt des. Tellurs in 
. der Kupf erlegierung zwischen einschliefilich 0,1 % und 
1,5 % : liegt-. 

10 6. VerschleiSteil nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet > dass das Legierungsmaterial das 
Tellur ist und der Gehalt des Tellurs in "der 
Kupferlegierung zwischen einsehlieSlich 0,3 % und 1,7 % 
liegt.. ' 

15 • 

7. VerschieiEteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Legierungsmaterial das. Chrom 
ist ; und der Gehalt des Chroms in der Kupf erlegierung 

. zwischen einschliefilich 0,05 % und 3 % und vorzugsweise 
20 zwischen 0,5 % und 1 % liegt. • 

8. Verschleifcteil nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass. das Legierungsmaterial das 
Blei ist und : der Gehalt des Bleis in der 

25 Kupf erlegierung zwischen einschlieSlich 0,1 % und. 1,5 % 
und vorzugsweise zwischen 0,3 % und 0,7 % liegt. 

9. Verfahren zur Herstellung eines . VerschleiBteils 
(1, 61, 71, 7, 80) fur' elektrische Lichtbogenbrenner , 

30 das aus einer Kupf erlegierung hergestellt. ist, welche 
wenigstens 80 % Kupfer und wenigstens ein 
Legierungsmaterial enthalt, das aus der Gruppe, die aus 
.dem Chrom und dem Zirkonium bestetit, ausgewahlt wird, 
bei dem 

35 (a) man das besagte VerschleiSteil mechanisch und 

maschinell in einie gewvinschte Form bearbeitet 
und dabei von einem Legierungsmaterial 
ausgeht, das wenigstens eine Phase der 
Abschreckhartung (T) oder wenigstens eine 
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Phase der Abschreckhartung (T) und eine Phase 
der Kaltveff estigung ' (E) durchlaufen hat; und 
(b) man wenigstens eine strukturelle Hartung von 
wenigstens einenv Teil des Legierungsmiterials 
5 durchfiihrt, welches das Verschleigteil 

bildet, das mit der Phase (a) durch 
wenigstens eine Vergaitungsphase (R) erhalten 
* wurde. 

10 10. Verschleifiteil (1, 61, '.71," 7, 80) fair elektrischen '. 
LichtbogenschweiSbrenner, den man durch . das 
Herstellungsverfahren nach Anspruch 9 erhalt, und 
insbesondere fur Plasmabrenner , wobei das besagte 
VerschleiSteil aus der Gruppe ausgewahlt wird, die . 

15 durch die Elektroden (1, 61), die- Diisen (7) und. die 
Kartuschen (80), welche. aus einer Einheit von Elektrode 
und Duse bestehen; gebildet werden, und wenigstens ein 
Teil des besagten Verschleifcteils aus einer 
Kupferlegierung hergestellt ist, die wenigstens 95 % 

20 Kupfer und 0,1.%. .bis 1 % von wenigstens; einem 
Legierungsmaterial enthalt, das aus der Gruppe. 
ausgewahlt wird, welche aus dem Chrom und dem Zirkonium 
besteht. 

25 11. Verschleifiteil nach Anspiruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Legierung aus der Gruppe 
ausgewahlt wird, die aus den Legierungen des Kupfers 
und des Chroms, welche ungefahr 0,5 % bis 1 % Chrom 
en thai ten, den Legierungen des Kupfers und des 

30 Zirkoniums, welche ungefahr 0,1 % bis 0,2 % Zirkonium 
enthalt en, und den Legierungen des Kupfers, des Chroms 
und des Zirkoniums, die ungefahr 0,70 bis 0,90 %. Chrom 
und 0,12 bis 0,18 % Zirkonium enthalten, gebildet wird. 

35 12. Elektrischer Lichtbogenschweifibrenner , insbesondere 
ein Plasmabrenner oder ein WIG- , MIG- oder MAG- 
SchweiSbrenner, der wenigstens ein VerschleiSteil gemaS 
einem der Anspruche 1 bis 8, 10 oder 11 enthalt. 



13. Elektrode (1 # 61, 71) fur Plasmabrenner gemaS 
Anspruch 2, die aus ■ einer Kupterlegierung hergestellt 
ist, welche wenigstens 95 % Kiipfer und 0,01 % bis . 5 % 
Tellur enthalt. 

14. Diise (7) fur Plasmabrenner gemafi Anspruch 2, die 
aus einer Kupf erlegierung hergestellt ist, welche 
wenigstens 95 % Kupfer und 0,01 % bis 5 % Tellur 
enthalt. 
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